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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Einrichtung zum Einschlagen von Packungen 

Es wird ein Verfahren und aine Einrichtung zum Einschla- 
gen von Packungen mit einer siegelbaren Folie angegeben, 
wobei diese auf eine Temperatur oberhalb der Schrumpf- 
temperatur der Folie aufgeheizt wird, urn eine Faltenbildung 
der Einschlagfolie zu vermeiden und einen festeren Ein- 
schlag zu gewahrieisten. 
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Beschreibung 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Einschlagen 
von Packungen nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 
sowie eine Einrichtung zur Durchfiihrung eines derarti- 
gen Verfahrens nach Anspruch 6. 

Cigarettenpackungen, insbesondere sogenannte Hin- 
ge-lid-Packungen, werden heute fast ausnahmslos bei 
der Herstellung mit einer Polypropylen-Umhullung ver- 
sehen, die einerseits ein ansprechendes auBeres Erschei- 
nungsbild ermoglicht, andererseits der Erhaltung des 
Aromas und sonstiger Eigenschaften der verpackten Ci- 
garettendient. 

Zu diesem Zweck verwendete Einschlagfolien sind in 
der Regel dreischichtig aufgebaut, indem eine Polyole- 
fin-, insbesondere koextrudierte, biaxial gereckte Poly- 
propylen-Folie beidseitig mit einer AuBenbeschichtung 
auf Co-Polymerbasis versehen ist, die eine HeiBsiege- 
lung iibereinandergelegter Folien ermoglicht. Das Ein- 
schlagen der Packungen erfolgt in der Regel in soge- 
nannten Cellophaniermaschinen, in denen ubereinander 
gelegte Kanten der Einschlagfolie durch Warme mitein- 
ander versiegelt werden. Die Eigenschaften der Siegel- 
schicht sind dabei so gewahlt, daB zur Siegelung bereits 
eine Temperatur ausreicht, die die Dimensionsstabilitat 
der Polypropylen-Folie nur sehr wenig beeinfluflt, da 
diese Temperatur unter der sogenannten Schrumpftem- 
peratur der Folie liegt Oberhalb der Schrumpftempera- 
tur setzt meBbares Schrumpfen ein, da damit der Be- 
reich der quasi thermischen Fixierung des Materials 
verlassen wird. 

Da das Einschlagen der Packungen mit der Umhiil- 
lung nicht unter Spannung erfolgen kann, ist die fertige 
Packung von der Einschlagfolie relativ locker umhuilt 
Da bei der Siegelung ferner ein geringer Prozentsatz an 
Schrumpfung der Polypropylen-Folie auftritt, treten 
insbesondere an Kanten haufig Auffaltungen auf, die 
das auBere Erscheinungsbild der Packung storend be- 
einflussen. Zur Vermeidung der Fatten werden in der 
Regel sehr schmale Siegelwerkzeuge verwendet, deren 
Breite etwa der Oberlappungszone der Einschlagfolie 
entspricht. Gleichwohl sind auf diese Weise gewisse 
Restfaltungen nicht zu vermeiden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Einrichtung zum Einschlagen von Pak- 
kungen, insbesondere Cigarettenpackungen, anzuge- 
ben. mit dem bzw. mit der eine Packung mit einer unter 
Spannung stehenden Umhullung versehen werden kann 
und bei der die Gefahr der Bildung von Falten der Um- 
hullung verringert ist. 

Diese. Aufgabe wird durch die in den Anspruchen t 
und 6 angegebene Erfindung geldst. Vorteilhafte Wei- 
terbildungen der Erfindung sind in Unteranspruchen an- 
gegeben. . 

Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird entge- 
gen dem Stand der Technik die Behandlungstemperatur 
bei der Versiegelung weit iiber die Versiegelungstempe- 
ratur angehoben, so daB die Temperatur noch oberhalb 
der Schrumpftemperatur der Umhullung liegt. Dadurch 
kann erreicht werden, daB neben der Versiegelung 
ubereinanderliegender Kanten gleichzeitig eine 
Schrumpfung der Gesamtfolie auftritt, durch die eine 
Zugspannung iiber die Packungskanten erzeugt werden 
kann, die ein festes Anlegen der Umhullung an die Pak- 
kung bewirkt. Wenn dieses Verfahren auf wenigstens 
. zwei Seitenkanten einer Packung angewendet wird, ent- 
steht eine Zugspannung in zwei Richtungen iiber die 
* Packung, die, ohne daB Falten entstehen, ein besseres 


Erscheinungsbild der Packung ermoglicht. Wenn in ei- 
nem erganzenden Verfahrensschritt auch noch eine Hit- 
zebehandlung der weiteren Packungsseiten vorgenom- 
men wird, die keine uberlappenden Kantenbereiche der 
5 Folie aufweisen, konnen noch moglicherweise vorhan- 
dene Restfalten wirksam ausgeglichen werden. 

Vorzugsweise liegt die Heizbackentemperatur zur 
Versiegelung und Schrumpfung zwischen 160 und 190°, 
insbesondere 175° Celsius, wahrend die Siegeltempera- 
io tur der verwendeten Umhullung etwa 120° und die 
Schrumpftemperatur etwa 140° C betragt. 

Damit die Versiegelung und Schrumpfung auch bei 
hohen Produktionsgeschwindigkeiten durchgefuhrt 
werden kann, werden vorzugsweise zwei Schritte vor- 
is gesehen, wobei im ersten Schritt eine erste Aufheizung 
und Siegelung der Packung erfolgen kann und im zwet- 
ten Schritt an einer anderen Heizbacke auf die vorgese- 
hene Temperatur die gewtinschte Schrumpfung der 
Umhullung bewirkt. 
20 Zur Ableitung von zwischen Heizbacken und Folie 
vorhandener Luftpolster sind die Heizbacken vorzugs- 
weise aufgerauht, wobei die Heizbacken der ersten Stu- 
fe eine gleiche oder groBere Rauhigkeit aufweisen kon- 
nen als die Heizbacken der zweiten Stufe. 
25 Eine bevorzugte Ausgestaltung einer Heizbacke sieht 
vor, daB die Heizflache der Heizbacke in Abkehr vom 
* Stand der Technik im wesentlichen der GroBe einer 
Kantenseite der Packung entspricht. Vorzugsweise ist 
die Flache der Heizbacke jedoch geringfugig kleiner als 
30 die Flache der Packung, urn eine bessere Andruckkraft 
auf die Packung aufbringen zu konnen. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispieles naher erlautert. 
Die Figuren zeigt 
35 Fig. 1 ein wesentliches Element einer Cellophanter- 
maschine, 

Fig. 2 eine Ansicht einer Heizbacke mit darunterhe- 
gender Packung, 
Fig. 3 eine Ansicht zweier nebeneinanderliegender 
40 Packungen, an deren Stirnkanten Heizbacken anliegen, 
Ftg. 4 eine Aufsicht auf Heizbacken, die fur die Stirn- 
seiten einer Packung verwendet sind, 

Fig. 5'eine Folgedarstellung verschiedener Zustande 
bei einer bevorzugten weiteren Hitzebehandlung einzu- 
45 schlagender Packungen. 

Fig. 1 zeigt den Kern einer ublichen Cellophanierma- 
schine mit einer Einschlagvorrichtung 1. Es ist ein iiber 
eine Achse 5 drehbares Sternrad vorgesehen. das einzel- 
ne Taschen 3 tragt, in die aus einer Zufuhrstation takt- 
50 weise Cigarettenpackungen eingeschoben werden kon- 
nen. Wahrend des schrittweisen Umiaufs der Packungen 
4 entlang der Auflenwand 2 gelangen diese unter die 
Heizbacken 6 und 7, so daB die bereits eingeschlagenen 
Packungen dort durch die Heizbacken 6 bzw. 7 an den 
55 Seitenkanten versiegelt werden konnen. Vorzugsweise 
erfolgt die Siegelung in zwei Stufen, namlich zunachst 
durch eine Aufheizung an der Heizbacke 6 und anschlie- 
Bend durch eine weitere erganzende Aufheizung an der 
Heizbacke 7. 

6o AnschlieBend verlassen die Packungen 4 das Sternrad 
und werden mit dem Schieber 9 durch die Faltstation 8 
geschoben; anschlieBend werden Zweier-Stapel gebil- 
det und erfolgt die Kopf* und Boden-SchweiBung (Stirn- 
seiten der Packung). Durch einen Schieber 9 wird die 
65 gewtinschte Abfolge in der Faltstation 8 hervorgerufen. 
Fig. 2 zeigt eine Heizbacke und eine darunter ange- 
ordnete Packung in stirnseitiger Ansicht. Die Flache der 
Heizbacke entspricht im wesentlichen der aufzuheizen- 


den Flache der entsprechenden Packungsseite, vorzugs- 
weise ist die Flache der Heizbacke jedoch geringfugig 
kleiner, damit ein erhohter FlachenpreBdruck auf die 
Packungsseite ausgeubt werden kann, ohne daB der 
Druck auf die Packungskanten ubertragen wird. Die 
vollflachige Ausbildung der Heizbacke 10 dient in erster 
Linie dazu, neben der Versiegelung der uberlappenden 
Kanten der Hulle der Packung 12 eine gleichmaBige 
Schrumpfung der zu beheizenden Flache hervorzuru- 
fen. Durch einen AnschluB t3 wird die Heizbacke eiek- 
trisch auf die gewunschte Temperatur aufgeheizt. 

Fig. 3 zeigt zwei nebeneinanderliegende Packungen 
in der Siegelstation. Hier erfolgt die stirnseitige Versie- 
gelung und Schrumpfung uber die Heizbacken 14 und 
15. Da im stirnseitigen Bereich einer Packung bis zu 5 
Lagen der Umhullung ubereinander liegen konnen, ist 
die Gefahr der Faltenbildung hier besonders grofl. Da- 
her erfolgt auch hier eine vollflachige Aufheizung der 
Stirnseiten, vorzugsweise ebenfalls in zwei Schritten, 
wobei die Schrittfolge durch den Taktbetrieb der Cello- 
phaniermaschine bestimmt wird 

In Fig. 4 ist eine Aufsicht auf Heizflachen zur stirnsei- 
tigen Versiegelung dargestellt Die Heizflachen sind im 
wesentlichen vollflachig der entsprechenden Flache ei- 
ner Packung angepaBt, der eigentliche Aufheizungsbe- 
reich kann jedoch dem Oberlappungsbereich der Um- 
hullung angepaBt werden, so daB durch die taillenartige 
Einschntirung der Heizflachen eine gleichmaBige Be- 
handlungstemperatur fur die zu behandelnde Stirnseite 
der Packung moglich wird. Da in einer ausgefuhrten 
Anordnung zwei Reihen von Packungen ubereinander 
durch die Siegelstation bewegt werden, sind zwei uber- 
einander angeordnete Heizbacken vorgesehen, wobei 
durch die Ausbildung des Verfahrens in zwei Schritten 
insgesamt vier Heizflachen an jeder Seite vorgesehen 
sind. 

Die Fig. 5 zeigt eine Moglichkeit zur erganzenden 
Behandlung der Packungsober- und -unterseiten, die 
keine Oberlappungsbereiche der Umhullung aufweisen 
und daher im Prinzip keiner Siegeiung bedlirfen. Hier 
wird der Effekt der geringen Schrumpfung fur Tempe- 
raturen unterhalb der Schrumpftemperatur ausgenutzt 
In den Fig. 5a - 5c sind Schnitte dargestellt. 

GemaB Fig. 5 laufen die Packungen durch einen Ka- 
nal mit den Seitenwanden 20 und 21 , die Leitschienen 22 ( 

23 und 24 aufweisen. GemaB Fig. 5a sind zwei Packun- 
gen 26 und 32 nach rechts durch die Leitschienen 22 und' 

24 orientiert In derStellungFig. 5b ist .eine Packung 25 
entlang der AM^tW^^^^^^^S^ 

wahrend die darunterliegende Packung 27 weiter ent- 
lang der Leitschiene 24 Ifiuft Dadurch kann in der 

nachstfolgenden Stellung 5ceine Trennlasche 31, ausge- 
bildet als Heizplatte, mit dem Vorderteil unter die Pak- 
kung 25 greifen und diese uber die Trennlasche 31 fuh- 
ren. Die Packungen 28 und 29 konnen daher durch eine 
oberhatb des Forderbandes angeordnete Heizplatte 30, 
eine in der Trennlasche 31 angeordnete Heizung sowie 
eine den Boden des Heizstanders bildende Heizplatte 
unter- und oberseitig durch Aufheizung auf 1 10 - 130°C 
behandelt werden, so daB eine Schrumpfung der Einhul- 
lung auch auf den Seiten erfolgen kann. An diese Hei- 
zung anschlieBend, wird die Packung 28 wieder in die 
gleiche Orientierung der darunterliegenden Packung 29 
nach links verschoben. 

Anstelle einer Plattenaufheizung konnen die Packun- 
gen auch durch einen HeiBluftkanal, durch eine Infrarot- 
Aufheizung oder andere Heizmittel hindurchgefuhrt 


werden, die eine geringe, zusatzliche Schrumpfung der 
verwendeten Einschlagfolie erlauben. 

Die Temperatur der Heizbacken bei der HeiBsiege- 
lung oberhalb der Schrumpftemperatur betrSgt vor- 

5 zugsweise 175°C oder noch daruber, wobei jedoch bei 
hdheren Temperaturen fiir den Fall, daB die Fertigungs- 
einrichtung zum Stillstand kommt, eine Kuhleinrichtung 
vorgesehen sein muB, urn nicht die voile Heizleistung im 
Stillstand auf die Packungsseiten aufzubringen. Es ist 

io darauf hinzuweisen, daB die Erfindung ein festes Ein- 
schlagen von Packungen in einer Qblichen Cellophanier- 
maschine mit einer Geschwindigkeit von 360 bis 400 
Packungen pro Minute ermoglichL 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Einschlagen von Packungen mit 
einer warmeschrumpfbaren und heiBsiegelbaren 
Umhullung, insbesondere zur Kunststoffolien-Um- 
hiillung von Cigarettenpackungen, bei der die Ver- 
bindungskanten der Umhullung nach dem Einschla- 
gen der Packung uber eine HeiBsiegelung mitein- 
ander verbunden werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Heiztemperatur der zur Siegeiung ver- 
wendeten Heizbacken wahrend der Versiegelung 
hbher als die Schrumpftemperatur der Umhullung 
ist. 

2. Verfahren nach Anspruch L dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Temperatur der Heizbacken bei 
Verwendung einer Umhullung mit einer Siegeltem- 
peratur von 1 10 bis 130°C und einer Schrumpftem- 


peratur von 130 bis 150°C auf 160 bis 190°C einge- 
stellt ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, da8 die Umhullung aus koextrudiertem, 
biaxial gereckten Polypropylen mit auBenliegender s 
Heiflsiegelschicht besteht 

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Aufheizung einer Packungsseite 
in wenigstens zwei Schritten erfolgt, wobei die er- 
ste Aufheizung mit einer Heizbacke einer ersten »o 
Temperatur und die weitere Aufheizung mit einer 
Heizbacke mit einer zweiten, gleichen oder hdhe- 
ren Temperatur erfolgt 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor- 
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, is 
daB eine zusatzliche Aufheizung der nicht zu sie- 
gelnden Flachen der Packung erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zusatzliche Aufheizung bei einer 
Temperatur von 1 1 0 - 1 30° C erfolgt. 20 

7. Einrichtung zum Einschlagen von Packungen mit 
einer warmeschrumpfbareh und heiBsiegelbaren 
Umhullung, deren Siegeltemperatur unterhalb der 
Schrumpftemperatur liegt, insbesondere zur Cello- 
phanumhiillung von Cigarettenpackungen. in einer 25 
taktgebundenen Verpackungsmaschine, bei der die 
Packungen zunachst umhiillt und dann die uberein- 
anderliegenden Kanten der Umhullung durch 
Heizbacken (10, 14, 15) bis Gber die HeiBsiegeltem- 
peratur der Umhullung erhitzt werden, dadurch ge- 30 
kennzeichnet, daB die GroBe der Heizflache (11) 
der Heizbacken (10, 14, 15) im wesentlichen der 
GroBe der zu beheizenden Packungsseiten ent- 
spricht und daB die Heiztemperatur oberhalb der 
Schrumpftemperatur der verwendeten Umhullung 35 
liegt. 

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die GroBe der Heizflachen (11) der 
Heizbacken (10, 14, 15) geringfugig kleiner als die 
Flache der zu beheizenden Packungsseite ist und 40 
daB die Aufheizung der Packungsseiten im wesent- 
lichen vollflachig erfolgt 

9. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Oberflache der Heizbacken auf- 
gerauhtist. 45 

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die im Fertigungsverlauf erste Heiz- 
backe eine gleiche oder groBere Rauhigkeit als die 
folgende zweite Heizbacke aufweist. 

1 1. Einrichtung nach einem oder mehreren der vor- 50 
hergehenden Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine weitere Heizeinrichtung (30) zur 
kurzzeitigen Aufheizung der nicht durch Siegelung 
verbundenen Flachen der Packung vorgesehen ist 

12. Einrichtung nach Anspruch 1 1, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, dafl die weitere Heizeinrichtung durch ei- 
nen mit seitlichen Heizungen versehenen Kanal ge- 
bildet ist, durch den die Packung beim Durchlaufen 
auf eine Temperatur von 1 10 - 130° C erhitzt wird. 
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